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La présente invention se rapporte aux ballons de sport
tels que ceux utilisés pour le football, le basket et divers
sports d'équipe.

Généralement, ces ballons sont constituds d'une envelop-
pe externe en cuir formée de morceaux cousus et-d'une vessie gon-
flable logée dans 1l'enveloppe. :

De tels ballons présentent un certain poids et un certain
volume des morceaux de cuir assembléé, mais sont chers car d'une
fabrication manuelle artisanale.

On a pensé & fabriquer de tels ballons d'une manidre in-
dustrielle en collant directement sur la vessie des morceaux de
cuir dont les bords sont parés pour essayer de donner un relief
voisin de la couture, toutefois dans ce cas, on est obligé de réa-
liser une vessie plus rigide et qui n'est pas gonflable pour évi-
ter les risques de décollage des morceaux de cuir. Pour le stocka-
ge et pour l'expédition de tels ballons prennent, hien entendu,
beaucoup plus de place que ceux susceptibles d'&tre dégonflés et
gonflés, et, de plus, leur surface extérieure ne présente qu'un
faible relief par rapport aux ballons cousus.

L'un des buts de la présente invention est de réaliser
un ballon d'une maniére industrielle qui ait 1l'aspect des ballons
réalisés artisanalement et qui, de plus, puisse &tre gonflé et
dégonflé pour faciliter le stockage et 1l'expédition.

- Le ballon selon l'invention est du type comprenant une
vessie gonflable et une enveloppe constituBe de morceaux de cuir

-

fix€és & la surface de la vessie, et est caractérisé en ce que les

- morceaux de cuir sont conformés de maniére 3 former sur leur face

-~

destinée 3 €tre tournée du c6té de la vessie, une cuvette, celle-ci
&tant garnie d'un matériau souple et &lastique.

De préférence, la surface latérale de la vessie est re-
vEtue d'une armature.

De préférence, le matériau souple et &lastique est al-
véolaire.

L'invention vise &galement un procédé de fabrication
de ballons du type dans lequel on utilise une vessie souple gonfla-
ble revétue d'une armature constituée de fils ou de bandes enro-
bées d'un liant, ledit procédé &tant caractérisé en ce qu'il con-

siste 8 placer la vessie dans un premier moule, 3 gonfler la vessie
dans ledit premier moule de mani@re 3 appliquer sa surface externe
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contre la paroi interne du moule afin d'égaliser celle~ci, 3 reti-=
rer ladite vessie et 3 fixer, sur sa surface latérale, des mor-
ceaux de cuir conformés pour affecter la forme d'une cuvette dont

la concavité est remplie d'un matériau souple et &lastique, 3 pla-
cer l'ensemble dans un second moule dont la surface interne est
revétue d'une couche d'une matiére fluable et i injecter de 1l'air -
dans la vessie pour plaguer contre la couche de matire fluable

les morceaux de cuir pour aue ceux-ci.soient régulidrement appliqués
contre la surface de la vessie et 3 retirer du second imoule le ballon
ainsi obtenu.

Suivant une autre caractéristique du procédé, on utilise
un premier moule chauffé , l'armature &tant formée de fils ou de
bandes revétus d'une substance adhésive polymérisable 3 chaud.

Enfin, on utilise un second moule chauffé et le maté-
riau souple et &lastique remplissant les cuvettes formées dans les
morceaux de cuir, est soudé i chaud sur la carcasse de la vessie.

L'invention va maintenant €tre décrite avec plus de
détails en se référant 3 un mode de réalisation particulier donné
8 titre d'exemple seulement et représenté aux dessins annexés. A

Sur ces dessins : )

Fig. I montre en &lévation une vessie d'un ballon,

Fig. 2 montre en coupe l'une des phases du proc&dé,

Fig. 3 montre un morceau de cuir de l'enveloppe,

Fig. U est une vue en coupe suivant la ligne IV-IV de
la figure 3, .

Pig. 5 et Fig. 6 sont des vues en coupe imageant diffé-
rentes phases du procédé.

A la figure I, on a représenté une vessie I pourvue
d'une valve ou d'un embout de gonflage non représentée. Cette ves-
sie souple et &lastique est réalisée,par exemple, par rotomoulage.
Sur la vessie I gonflé€e, on enroule régulidrement des fils 2 impré-
gnés d'une matiére plastique polymérisable 3 chaud ou i froid ou
simplement de colle. On peut &galement utiliser des bandes de ma-
niére & former un entoilage. On réalise ainsi un revétement IO.

La vessie I est ensuite log€e dans un moule 3 comprenant

~

deux parties B et 5 et une aiguille 6 reliée 3 une conduite d'air

-~

sous pression, ladite aiguille débouchant dans la vessie 3 travers
la valve de celhe-ci, Le moule comporte une empreinte sphérique

-

dont le diam&tre est supérieur de 3 3 5 m/m 3 celui de la vessie



D

IO

15

20

25

30

35

2443850

enrobés des fils 2.

Les deux parties 4 et 5 dy moule sont traversées par
des conduits qui peuvent &tre reliés sélectivement 3 une source
de chaleur telle que de la vapeur ou 3 un fluide de refroidisse-
ment tel que de 1l'eau. .

Par 1'aiguille 6, on envoie de 1l'air d une pression de

'ordre de 8 3 I2 Bars dans la vessie de mani&re que la surface
externe de celle-ci soit plaguée contre l'emprelnte du moule et
qu'ainsi il se produise un certain étirage des fils et un "repas-
sage” de la surface qui devient ainsi parfaitement &galisée.
Slmultanement les canaux 7 sont traversés par de la vapeur de ma-
niére que l'ensemble soit chauffs pour atteindre une température
d'au moins 60°C.

La température peut &tre modifie en fonction de la colle
ou de la matiére plastique employée. Le moule 3 est ensuite refroi-
di de maniére 3 stabiliser 1l'ensemble vessie-revétement en dimen-
sion.

Les &18ments en cuir 8 sont preparés séparément et affec-
tent une forme orthogonale, hexagonale ou autre et ils sont confor-~
més pour former une sorte de cuvette 9 qui est remplie d'une ma-
tiére souple et €lastique II, celle-ci adhérant parfaitement 3 1a
surface concave des &léments. La matidre utilisde peut €tre alysgo-
laire, comme du caoutchouc cellulaire, du PVC expansé, une mousse
de poiyuréthane etec... .

Les différents €léments 8 sont appliqués les uns contre

-~

les autres de manisre 3 recouvrir la totalité de la surface du

. revétement IO de la vessie I, le revétement I0 &tant préalablement

encollé ou revétu d'une matidre permettant la soudure des &léments
8 soit i chaud, soit & froid.

Le balion ainsi obtenu est placé dans un moule- I2 en
deux parties I3 et I4 avec une aiguille de soufflage I5. L'emprein-
te I6 du moule I2 est sphérique et comporte une épaisseur I7 d'une
matiére fluable.

Dans le ballon 3 travers la valve, par l'aiguille I5, est
envoyé de 1l'air 3 une certaine pression de maniére que les &léments
8 soient comprimés contre la matisre 17, celle-c1 grice 3 ses qua~
1ités venant Epouser tous les contours des é€léments B8 pour assu-
rer une liaison uniforme de ceux-ci avec le revétement I0.
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Le moule est &ventuellement chauffé ou refroidi suivant
la matiére des €l€ments de liaison des €léments 8 et du revétement
I0.

Le ballon est ensuite extrait du moule I2, il est termi-
né. Un tel ballon est trés résistant, présente un aspect parfaite-
ment fini et présente une surface trés voisine de ceux réalisés
artisanalement.

Bien entendu, 1l'invention n'est pas limitée au mode de
réalisation qui vient d'&tre décrit et qui a &té représenté, on
pourra y apporter de nombreuses modifications de détails sans sor-
tir, pour cela, du cadre de 1'invention.
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REVENDICATIONS

I° - Ballon de sport du type comprenant une vessie gon-
flable et une enveloppe constitu@e de morceaux de cuir fixés i 1la
surface de la vessie, caractéris@ en ce que les morceaux de cuir
sont conformés de maniére 3 former sur leur face destinée I &tre
tournée du c6té de la vessie, une cuvette, celle-ci &tant garnie
d'un matériau souple et E€lastique.

' 2° - Ballon de sport selon la revendication I, caracté-
risée en ce que la surface latérale de la vessie est rev8tue d'une
armature. .

3° - Ballon de sport selon la revendication I, caracté-
risé en ce que le matériau souple et &lastique est alvéolaire.

Lo - Procédé de fabrication de ballons de sport selon
les revendications I et 2 et du type dans lequel on utilise une
vessie souple gonflable revétue d'une armature constitu€e de fils
ou de bandes enrobdes, d'un liant, caractérisé en ce du'il consis-
te 3 placer la vessie dans un premier moule, 3 gonfler la vessie
dans ledit premier moule de maniére 3 appliquer sa surface exter-.
ne contre la paroi interne du moule, afin d'égaliser celle-ci,

3 retirer ladite vessie et 3 fixer, sur sa surface latérale, des
morceaux de cuir conformés pour affecter la forme d'une cuvette

dont la concavité est remplie d'un matériau souple et &lastique,
g placer l'ensemble dans un second moule dont la surface interne

est rev@tue d'une -couche d'uhe matiére fluable, 3 injecter de 1l'air
dans la vessie pour plaquer contre la couche de matiére fluable

" -les morceaux de cuir pour que ceux-ci soient régulidrement appli-

30

35

qués contre la surface de la vessie et 3 retirer du second moule
le ballon ainsi obtenu. )

5° - Procédé de fabrication de ballons selon la reven-
dication 4, caractérisé en ce qu'on utilise un premier moule chauf-
fé, l'armature &tant formée de fils ou de bandes revétus d'une
subtance adhésive polymérisable 3 chaud.

6° - Procédé de fabrication de ballons selon la reven-
dication 4, caract&risé en ce qu'on utilise un second moule chauffé
et le matériau souple et &lastique remplissant les cuvettes formées
dans les morceaux de cuir est soudé 3 chaud sur la carcasse de la
vessie.
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